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@ Verfahren zum Anbringen eines Funktionselements an ein Bauteil sowie dazugehoriges Werkzeug 

(57) Ein Verfahren zum Anbringen eines Funktionselements 
an ein Blechteil, wobei das Funktionselement eine eine 
ringformige Auflageflache aufweisenden Kopfteil und ei- 
nen rohrformigen, auf der Seite der Auflageflache des 
Kopfteils vorgesehenen, vom Kopfteil weg erstreckenden 
Nietabschnitt aufweist, im Bereich des Oberganges vom 
Kopfteil in den Nietabschnitt die Auflageflache eine Ring- 
vertiefung mit einer zur Langsachse des Funktionsele- 
ments schraggestellten Ringflache umfafet und die schra- 
gestellte Ringflache der Ringvertiefung ihre groflte Tiefe 
benachbart zum Nietabschnitt hat und gegebenenfalls 
Verdrehsicherungsmerkmale, wie beispielsweise Ver- 
drehsicherungsnasen, die im Bereich der Ringvertiefung 
und/oder im Bereich des Oberganges der Ringvertiefung 
in den Nietabschnitt vorgesehen sind # die wahlweise die 
Ringvertiefung in einzelne um die Langsachse des Funkti- 
onselements verteilte Felder unterteilen, zeichnetsich da- 
1 durch aus, dafc das Funktionselement selbststanzend und 
| mit einem abgewandelten Klemmlochnietverfahren im 
Blechteil eingebracht wird. AuBerdem wird ein Werkzeug- 
satz beansprucht. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren 
zum Anbringen eines Funktionselements an ein Blechteil, 
wobei das Funktionselement einen eine ringformige Aufia- 
geflache aufweisenden Kopfteil und einen rohrformigen, auf 
der Seite der Aufiageflache des Kopfteils vorgesehenen, 
vom Kopfteil weg erstreckenden Nietabschnitt aufweist, irn 
Bereich des Uberganges vom Kopfteil in den Nietabschnitt 
die Aufiageflache eine Ringvertiefung mit einer zur Langs- 
achse des Funktionselements schraggestellten Ringflache 
umfaflt und die Ringvertiefung ihre groBte Tiefe benachbart 
zum Nietabschnitt hat und gegebenenfalls Verdrehsiche- 
rungsmerkmale, wie beispielsweise Verdrehsicherungsna- 
sen, die im Bereich der Ringvertiefung und/oder im Bereich 
des Uberganges der Ringvertiefung in den Nietabschnitt 
vorgesehen sind, die wahlweise die Ringvertiefung in ein- 
zclnc um die Langsachsc des Funktionselements vcrtciltc 
Felder unterteilen. 

[0002] Weiterhin befaBt sich die vorliegende Erfindung 
mit einem Werkzeug zum Anbringen eines entsprechenden 
Funktionselements . 

[0003] Ein Funktionselement der eingangs genannten Art 
is! im europaischen Patent 0 713 982 gezeigt und wird ent- 
weder nach dem dort beschriebenen Verfahren in ein oder 
mehrere Blechteile gleichzeitig eingebracht oder aber in ei- 
nem Blechteil entsprechend dem sogenannten Klemmloch- 
nietverfahren, das in dem europaischen Patent 0 539 793 be- 
schrieben ist, angebracht. Bei dem Klemmlochnietverfahren 
wird das Blechteil in einem ersten Arbeitsschritt vorgelocht 
und in einen im allgemeinen domformigen oder konusfor- 
migen Abschnitt gezogen und plastisch verformt, der das 
Loch umgibt. AnschlieBend wird der rohrformige Nietab- 
schnitt durch das Loch im Blechteil eingesetzt, und zwar 
von der Seite der domformigen Erhohung. Danach wird in 
einem weiteren Schritt das Funktionselement gegen das 
Blechteil gepreBt, so daB der domformige Abschnitt des 
Blechteils in eine im allgemeinen ebene Form verformt wird 
oder wenigstens in der Hone verkurzt wird, und es wird 
gleichzeitig das freie Ende des rohrformigen Nietabschnitts 
radial nach auBen verformt, wodurch eine sehr feste form- 
schlussige Verbindung zwischen dem Funktionselement und 
dem Blechteil erzeugt wird. Bei diesem Anbringungsverfah- 
ren wird sowohl des Blechmaterial als auch der Nietab- 
schnitt des Funktionselements verformt. Dabei wird das 
vorgefertigte Loch im domformigen Abschnitt so bemessen, 
daB es geringfugig groBer ist als der AuBendurchmesser des 
rohrformigen Nietabschnitts des Funktionselements. Durch 
die Flachpressung des domformigen Abschnitts wird der 
Durchmesser des Lochs aber so verkleinert, daB das Mate- 
rial um den Nietabschnitt herum eine plastische Verformung 
erfahrt und nach der Anbringung des Funktionselements 
bleibt im Blechteil um den umgebordelten Nietabschnitt des 
Funktionselements eine erhohte kompressive Spannung, die 
zum Teil fiir den festen Sitz des Funktionselements im 
Blechteil verantwortlich ist. Das Klemmlochnietverfahren 
ist in der Praxis erfolgreich, aber dennoch etwas kompliziert 
und aufwendig in der praktischen Anwendung. Wie oben 
zum Ausdruck gebracht, wird das Funktionselement von der 
Seite der domformigen Erhohung des Blechteils in dieses 
eingebracht und dies bedeutet, daB eine relativ genaue Aus- 
richtung des Funktionselements und des Lochs in der dom- 
formigen Erhohung erforderlich ist, um eine hochwertige 
Verbindung zustande zu bringen. 

[0004] Wiirdc man das Klemmlochnietverfahren mit ei- 
nem Funktionselement entsprechend dem EP 0 713 982 an- 
wenden, so liegt ein Problem darin, daB die Ringvertiefung 
im Bereich des Ubergangs vom Kopfteil in den Nietab- 


schnitt ebenfalls konustormig gestaltet ist, so daB der Grad 
der plastischen Ruck verformung des domartigen Abschnitts 
begrenzt ist und man daher Schwierigkeiten hat, die erfor- 
derliche Ruck verformung des Blechteils und die Erzeugung 
5 der erwunschten hohen kompressiven Kraften im Blechteil 
zu erreichen. 

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein 
Verfahren und ein Werkzeug zum Anbringen eines Funkti- 
onselements der eingangs genannten Art an ein Blechteil 

10 vorzusehen, das einerseits weniger aufwendig gestaltet is, 
andererseits aber eine intensive plastische Verformung des 
Blechteils bedeutet, wodurch eine besonders hochwertige 
Anbringung des Funktionselements am Blechteil moglich 
ist und das so erzeugte Zusammenbauteil einen ausgezeich- 

15 neten Widerstand gegen Auszieh- und AuspreBkrafte so wie 
gegen Verdrehung aufweist. 

[0006] Um diese Aufgabe zu losen, wird nach einer ersten 
Variantc der Erfindung das Verfahren zur Anbringung des 
Funktionselements an ein Blechteil so gestaltet, daB das 

20 Blechteil auf einer Lochmatrize abgestutzt wird, die eine 
Bohrung aufweist, deren Durchmesser zumindest im we- 
sentlichen dem AuBendurchmesser des Nietabschnitts ent- 
spricht oder etwas groBer als dieser isL, wobei die Bohrung 
in die dem Blechteil zugewandten Stimseite der Lochma- 

25 trize miindet und iiber eine zur Langsachse der Malrize 
schraggestellten Ringflache in eine gegenuber der Miindung 
der Bohrung zuriickversetzte, ringformige Aufiageflache der 
Lochmatrize ubergeht, daB das Funktionselement auf das 
auf der Lochmatrize abgestiitzte Blechteil gedriickt wird, 

30 um mittels des selbststanzend ausgebildeten Nietabschnitts 
einen Stanzbutzen aus dem Blechteil herauszustanzen und 
iiber die schraggest elite Ringflache der Lochmatrize eine 
konusformige Erhohung im Blechteil zu erzeugen, die das 
durch das Herausstanzen des Stanzbutzens erzeugte Stanz- 

35 loch umgibt, daB das Blechteil mit dem Funktionselement, 
dessen Nietabschnitt sich im Stanzloch befindet, anschlie- 
Bend an eine Nietmatrize gedriickt wird, die koaxial zur 
Langsachse des Funktionselements an ihrer dem Blechteil 
zugewandten Stimseite einen zur Umbordelung des Nietab- 

40 schnitts ausgelegten Vorsprung aufweist, der das Blechteil 
in vollstandige Anlage an die Aufiageflache des Funktions- 
elements bringt, so daB das Blechteil um das Stanzloch 
herum zwischen dem umgebordelten Nietabschnitt und der 
Aufiageflache des Funktionselements formschlussig einge- 

45 klemmt wird. 

[0007] Mit anderen Worten wird das Funktionselement 
selbststanzend in das Blechteil eingebracht, wodurch durch 
eine besondere Formgebung der Lochmatrize und der an- 
schlieBend verwendeten Nietmatrize eine intensive und aus- 

50 reichende plastische Verformung des Blechteils erreicht 
wird, so daB eine hochwertige Verbindung zwischen dem 
Funktionselement und dem Blechteil entsteht. Dadurch, daB 
das Funktionselement selbststanzend in das Blechteil einge- 
bracht wird, ist die genaue Ausrichtung des Blechteils mit 

55 den Werkzeugen wesentlich weniger kritisch, da der Nietab- 
schnitt des Funktionselements in einem ebenen Bereich des 
Blechteils selbst das Loch stanzt. Es mu6 zwar eine ausrei- 
chende Ausrichtung des Funktionselements mit der Loch- 
matrize sichergesteilt werden, dies ist aber in der Praxis un- 

60 kriusch, da man bei der Blechverarbeitung gewohnt ist, mit 
Stanz- bzw. Setzkopfen und Matrizen zu arbeiten, die mit- 
einander ausgerichtet sind. 

[0008] Dadurch, daB das Element selbststanzend in das 
Blechteil eingebracht wird, liegt das Blechteil bereits wah- 
65 rend des Stanzvorgangs cng am Nietabschnitt des Funkti- 
onselements an, was durch gewissen Auslegungsmerkmale 
der Lochmatrize noch verbessert werden kann, so daB es 
nicht moglich ist, das Stanzloch erst etwas groBer als den 
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Nietabschnitt herzustellen, um Fehlausrichtungen des Funk- 
tionselements mit dem Blechteil zu vermeiden. 
[0009] Dadurch, daG bei dem Lochvorgang zur Erzeugung 
des Stanzloches der Nietabschnirt des Funktionselements in 
das Stanzloch eingeklemmt. wird, wird dafiir gesorgt, daB 
das Element kraftschliissig mit. dem Blechteil verbunden ist, 
so daB das Blechteil mit dem Funktionselement von einer 
Arbeitsstation oberhalb der Lochmatrize zu einer z'weiten 
Arbeitsstation oberhalb der Nieunatrize transportiert wer- 
den kann, ohne befiirchten zu mussen, daB das Funktions- 10 
element verloren geht. Andererseits fuhrt dieser einge- 
klemmte Zustand des Funkuonselements dazu, daB bei dem 
anschlieBenden Nietvorgang auch bei einer kleineren Ver- 
formung des Blechteils dieses bereits im ausreichenden 
MaBe plastische verformt wird, denn man muB nicht erst ei- 15 
nen Freiraum zwischen dem Nietabschnitt und dem Stanz- 
loch Qberbrucken. wie dies bei dem traditionellen Klernm- 
lochnictcn der Fall ist. Wcitcrhin ist cs mit dem crfindungs- 
gemaBen Verfahren wesentlich unproblematischer, das 
Funktionselement in das Blechteil einzubringen, da es nicht 20 
erforderlich ist, das Funktionselement erst mit einem ihm 
zugewandten domformigen Abschnitt des Blechteils auszu- 
richten. 

[0010] Eine Moglichkeit ausreichendes Blechmaterial im 
Bereich um das Stanzloch herum vorzuseben, so daB beim 25 
Einpressen des Funktionselements erwunschte ausgepragte 
plastische Verformung des Blechteils eintritt, liegt darin, die 
Mundung der Lochmatrize mit einer konusformigen nach 
innen gerichteten Fase zu versehen, so daB diese Fase mit 
der schraggestellten Ringflache, die in die gegenuber der 30 
Mundung der Bohrung zuriickversetzte ringformige Aufla- 
geflache der Lochmatrize ubergeht, eine Ringlippe erzeugt 
mit einem Durchmesser etwas groBer als der Durchmesser 
des Nietabschnitts. Durch diese Ringlippe wird das Blech- 
material um das Stanzloch herum so geformt, daB es eine 35 
konusformige Erhohung auf der dem Funktionselement zu- 
gewandten Seite aufweist und diese konusformige Erho- 
hung im Bereich des Nietabschnitts in eine kleine konusfor- 
mige Vertiefung ubergeht. Hierdurch wird einerseits mehr 
Blechmaterial im Bereich des Nietabschnitts geschatfen, an- 40 
dererseits verhindert die konusformige Vertiefung, daB das 
Blechmaterial wahrend des EinpreBvorgangs sich vom Niet- 
abschnitt entfernt, noch be vor die Nietmatrize zur An wen- 
dung gelangt. Die Haltewirkung der entsprechenden konus- 
formigen Vertiefung ist so gut, daB man auch ohne Nieder- 45 
halter arbeiten kann, was die verwendeten Werkzeuge ver- 
einfacht. 

[0011] Diese soeben beschriebene Variante funktionien 
auch dann, wenn das Loch der Lochmatrize einen Durch- 
messer aufweist, der zumindest im wesentlichen dem Au- 50 
Bendurchmesser des Nietabschnitts entspricht oder nur un- 
wesentlich groBer als dieser ist. 

[0012] Besonders giinstig ist es aber, wenn das Loch der 
Lochmatrize deutlich groBer gemacht wird als der AuBen- 
durchmesser des Nietabschnitts. Der Stanzvorgang fiihrt 55 
dann. wie spater naher erlautert wird, zu einer kleinen zylin- 
drischen Fortsetzung der konusformigen Vertiefung im 
Blechteil, so daB das Blechmaterial noch besser die Aufwei- 
tung des Stanzlochs bei der fortschreitenden Verpressung 
des Funktionselements mit dem Blechteil verhindert. Im ub- 60 
rigen fiilirt diese Ausbildung dazu, daB die Ausrichtung der 
Lochmatrize mit dem Stanzkopf noch weniger kritisch ist 
und der zylindrische Vorsprung schafft. wei teres Blechmate- 
rial an den Nietabschnitt heran, was der plasrischen Verfor- 
mung des Blcchmatcrials und der hochwertigen Vcrbindung 65 
mit dem Funktionselement zugute kommt. Obwohl es 
grundsatzlich mdglich isu mit einem Werkzeug zu arbeiten, 
das ohne Blechniederhalter funktioniert, ist es erfindungsge- 
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maB auch moglich, ein Werkzeug zu verwenden, das von ei- 
nem gefederten Niederh alter umgeben ist, der bereits vor 
Beriihrung des Stanzabschnitts des Funktionselements mit 
dem Blechteil das Blechteil an der genannten tieferliegen- 
5 den, ringformigen Auflageflache der Lochmatrize andriickt. 
Bereits vor der Durchfuhrung des Lochvorgangs wird die 
genannte konusformige Erhohung im Blechteil dadurch er- 
zeugt, daB das Blechteil zwischen der Mundung der Loch- 
bohrung der Lochmatrize und der zuriickversetzten Auflage- 
flache der Lochmatrize gespannt wird. Erst, dann wird der 
Lochvorgang anschlieBend durchgefuhrt. Durch den Nie- 
derhalter wird hier jegliche Tendenz des Blechmaterials, ra- 
dial nach auBen im Sinne einer Aufweitung des Stanzloches 
zu flieBen, entgegengetreten und es kommt ebenfalls das er- 
wiinschte klemmende Anliegen des Blechmaterials am Niet- 
abschnitt des Funktionselement zustande. 
[0013] Egal, ob mit oder ohne Niederh alter gearbeitet 
wird, ist cs besonders giinstig, wenn die Auslcgung des Vcr- 
fahrens so getroffen wird, daB die Auflageflache des Funkti- 
onselements um die Ring vertiefung herum eine weitere 
ringformige Auflageflache aufweist, die mindestens in ei- 
nem Bereich sich radial zur Langsachse des Funktionsele- 
ments erstreckt und anschlieBend uber eine Rundung oder 
eine Fase in eine Man telfl ache des Kopfteils des Funktions- 
elements ubergeht. Nach dem Lochvorgang liegt das Blech- 
teil in der Ringvertief ung am Kopfteils des Elements an. Die 
Hohe der konusformigen Erhohung im Blechteil wird je- 
doch so gewahlt, daB diese in radialer Richtung vom Kopf- 
teil des Funktionselements weg divergiert so daB ein Ring- 
zwickel zwischen dem Kopfteil des Funktionselements und 
dem Blechteil im Bereich der weiteren ringformigen Aufla- 
geflache des Kopfteils vorliegL Beim anschlieBenden Niet- 
vorgang wird dieser Ringzwickel durch Niederdriicken der 
konusformigen Erhohung des Blechteils zumindest teil- 
weise gefullt, wodurch das Blechmaterial in radialer Rich- 
tung gegen den Nietabschnitt im Bereich des Ubergangs in 
die Ring vertiefung gedruckt wird. 

[0014] Dadurch, daB der so gebildete Ringzwickel durch 
Niederdriicken der konusformigen Erhohung des Blechteils 
zumindest teilweise gefullt wird, wird durch eine Quet- 
schung des Blechmaterials erreicht, daB dieses im Bereich 
des Nietabschnitts plastisch verformt wird und daB ein ho- 
her kompressiver Druck im Blechmaterial um den Nietab- 
schnitt des Funktionselement herum verbleibt. 
[0015] Nach einer z wei ten Variante des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens wird so vorgegangen, daB das Blechteil auf 
einer Lochmatrize abgestiitzt wird, die eine Bohrung auf- 
weist, deren Durchmesser zumindest im wesentlichen dem 
AuBendurchmesser des Nietabschnitts entspricht oder etwas 
groBer als dieser ist wobei die Bohrung in eine dem Blech- 
teil zugewandten Vertiefung in der Stirnseite der Lochma- 
trize miindet, die in eine axial vor der Mundung der Bohrung 
liegende, ringformige Auflageflache der Lochmatrize uber- 
geht, daB das Funktionselement auf das auf der Auflagefla- 
che der Lochmatrize abgestiitzte Blechteil gedruckt wird, 
um mittels des selbststanzend ausgebildeten Nietabschnitts 
einen Stanzbutzen aus dem Blechteil herauszustanzen und 
uber die Vertiefung der Lochmatrize eine konusformige Ver- 
tiefung im Blechteil zu erzeugen, die das durch das Heraus- 
stanzen des Stanzbutzens erzeugte Stanzloch umgibt, daB 
das Blechteil mit dem Funktionselement, dessen Nietab- 
schnitt sich im Stanzloch befindet, anschlieBend an eine 
Nietmatrize gedruckt wird, die koaxial zur Langsachse des 
Funktionselements an ihrer dem Blechteil zugewandten 
Stirnseite cincn zur Umbordclung des Nietabschnitts ausgc- 
legten Vorsprung aufweist, der das Blechteil in vollstandige 
Anlage an die Auflageflache des Funkuonselements bring t, 
so daB das Blechteil um das Stanzloch herum zwischen dem 
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umgebordelten Nietabschnitt und der Auflageflache des 
Funktionselements formschlussig eingeklemmt ist. 
[0016] Auch hier wird das Funktionselement selbststan- 
zend in das Blechteil eingebracht, die T^ochmatrize wird 
aber so ausgelegu daB eine konustormige Vertiefung im 
Blechteil erzeugt wird, die im anschlieBenden Nietvorgang 
zu einer konusformigen Erhebung im Bereich der Ringver- 
tiefung des Funktionselements umgeformt wird. Die konus- 
formige Vertiefung kann so gestaliet werden, daB unter Be- 
rucksichtung etwaiger Verdrehsicherungsmerkmale im Be- 
reich der Ring vertiefung oder des Nietabschnitts des Funkti- 
onselements ein MaterialuberschuB in der konusformigen 
Vertiefung des Blechteils gegeniiber der konusformigen Er- 
hebung vorgesehen wird, wodurch das BLechmaterial bei der 
Umformung plastisch verformt wird und einen permanenten 
radialen Druck auf den Nietabschnitt des Funktionselements 
austibt. 

[0017] Bcsondcrs bcvorzugtc Ausfuhrungsformcn der 
verwendeten Werkzeuge sind den weiteren Anspriichen 12 
bis 13 zu entnehmen. 

[0018] Die Erfindung wird nachfolgend naher erlautert an- 
hand der beigefugten 3 Zeichnungen, in welcher zeigen: 
[0019] Fig. 1A-1F eine Folge von Zeichnungen, die eine 
erste erfindungsgemaBe Variante des Verfahrens zum An- 
bringen eines Funkuonselemenls an ein Blechteil darslellen, 
[0020] Fig. 2 A und 2B Zeichnungen zur Erlauterung der 
Arbeitsweise einer ersten Ausfiihrungsform einer Lochma- 
trize, 

[0021] Fig. 3 A und 3B zwei Zeichnungen ahnlich der Fig. 
2 A und 2B zur Erlauterung der Arbeitsweise einer weiteren 
Form einer Lochmatrize, 

[0022] Fig. 4A und 4B weitere Zeichnungen ahnlich den 
Zeichnungen 3A und 3B zur Erlauterung der Arbeitsweise 
einer weiteren Form einer erfindungsgemaBen Lochmatrize, 
[0023] Fig. 5A-5F eine weitere Folge von Zeichnungen 
zur Erlauterung einer Variante eines erfindungsgemaBen 
Verfahrens zum Anbringen eines Funktionselements an ein 
Blechteil, und 

[0024] Fig. 6A-6F eine noch weitere Folge von Zeich- 
nungen, urn eine weitere Variante des erfindungsgemaBen 
Verfahrens bei der Anbringung eines Funktionselements an 
ein Blechteil zu erlautern. 

[0025] Die Fig. 1 A zeigt im axialen Schnitt ein sogenann- 
tes RND Element 10 der Firma Profil Verbindungstechnik 
GmbH und Co. KG, wobei das Element 10 in einer axialen 
Ebene geschnitten ist, die die mittlere Langsebene 12 des 
Elements umfaBt. Das gezeigte Element 10 ist im Prinzip 
aus der europaischen Patentschrift 0 713 982 bekannt und 
wird hier durch eine Abwandlung des sogenannten Klemm- 
lochnietverfahrens an ein Blechteil 14 befestigt. Das Funkti- 
onselement 10, das hier als Mutterelement realisiert ist, 
weist einen eine ringformige Auflageflache 16 aufweisen- 
den Kopfteil 18 und einen rohrformigen auf der Seite der 
Auflageflache 16 des Kopfteils 18 angeordneten Stanz- und 
Nietabschnitt 20 auf. Im Bereich des Uberganges vom 
Kopfteil 18 in den Nietabschnitt 20 umfaBt die Auflagefla- 
che 16 eine Ring vertiefung 22 mit einer zur Langsachse 12 
des Funktionselementes 10 schraggestellten Ringflache 24, 
wobei die Ringvertiefung 22 ihre groBte Tiefe benachbart 
zum Nietabschnitt 20 aufweist und die schraggestellte Ring- 
flache 24 in einen weiteren ringformigen Auflageflachenbe- 
reich 27 auslauft, der in einer radialen Ebene liegt und selbst 
in eine Rundung 21 oder Fase des Kopfteils ubergeht. In die- 
sem Beispiel sind Verdrehsicherungsmerkmale in Form von 
Vcrdrchsichcrungsnascn 26 im Bereich der Ringvertiefung 
22 vorgesehen, wobei sich die Verdrehsicherungsnasen 26 
in radialer Richtung erstrecken und die Ringvertiefung uber- 
briicken. In diesem Beispiel sind insgesamt sechs solche 


Verdrehsicherungsnasen vorgesehen, die die Ringvertiefung 
dementsprechend in sechs aufeinander um die Langsachse 
12 folgende Felder unterteilt. Es konnen weniger als sechs 
oder niehr als sechs solche Verdrehsicherungsnasen vorge- 
5 sehen werden und die Nasen konnen auBerdem, falls er- 
wunscht, auch erhaben im Bereich des Ubergangs der Ring- 
veruefung in den Nietabschnitt vorgesehen werden. Dies ist 
aber nicht notwendig und kann auch zu Kompiikationen bei 
der Anbringung des Elementes fuhren, weshalb solche Ver- 
io drehsicherungsnasen in dieser Darstellung weggelassen 
sind. 

[0026] Um die Ringvertiefung 22 herum befindet sich da- 
her der ringfonnige Bereich der ringformigen Auflageflache 
16, der in einer Ebene senkrecht zu einer Langsachse 12 
15 stent und vorzugsweise nicht durch Verdrehsicherungs- 
merkmale unterbrochen ist. 

[0027] Das Funktionselement 10 weist in diesem Beispiel 
cine mittlere Bohrung 28 auf, die mit cinem Gcwindczy Un- 
der 30 versehen ist. Der Kopfteil 18 weist auBerdem eine 

20 ringformige Ausnehmung 32 auf, die einen zylinderformi- 
ger Bereich 34 des Kopfteils definiert, der von einer ringfor- 
migen Druckflache 36 umgeben ist. Das Funktionselement 
10 muB nicht als Mutterelement ausgebildet werden. Statt 
dessen konnte der zylindrische Bereich 34 iiber die Ringfla- 

25 che 38 in einen Schaflteil iibergehen, der sich in der Darstel- 
lung gemaG Fig. 1A nach oben erstrecken wiirde, so daB ein 
Bolzenelement vorliegt. Auch konnte das Funktionselement 
10 andere Funktionen erfullen. Bei spiels weise konnte die 
Bohrung 28 als zylindrische Lagerflache zur drehbaren La- 

30 gerung einer Welle ausgefuhrt werden oder als Clipauf- 
nahme realisiert werden, um eine Chpbefestigung aufzuneh- 
men. Wenn das Element mit einem Schafueil versehen ist, 
so kann der Schaftteil nicht nur mit einem Gewindezylinder 
versehen werden, wodurch ein Bolzenelement vorliegt, son- 

35 dern der Schaftteil konnte eine zylindrische Lagerflache auf- 
weisen, z. B. zur drehbaren Lagerung eines Hebels oder er 
konnte bspw. mit einer Ringnut versehen werden, um einen 
Clip aufzunehmen. Wesentlich ist, daB die Ringflache 36 als 
Druckflache ausgebildet isU so daB ein Druck in Langsrich- 

40 tung der Achse 12 mittels eines geeigneten Werkzeuges, 
hier mit 40 dargestellt, auf die Druckflache 36 ausgeubt wer- 
den kann, um das Element in das Blechteil 14 hineinzubrin- 
gen, ohne daB die auf das Funktionselement 10 ausgeiibten 
Krafte zu einer unzulassigen Verformung des Funktionsele- 

45 ments bzw. Gewindezylinders fuhrt. Man sieht auBerdem 
aus der Fig. 1 A, daB der rohrformige Nietabschnitt 20 einen 
Innendurchmesser aufweist, der deutlich groBer ist als der 
der Bohrung 28 bzw. als der des AuBendurchmessers des 
Gewindezylinders 30 und daB das freie S amende des rohr- 

50 forrnigen Nietabschnittes 20, d. h. das untere Ende in Fig. 
1A, mit Stanz- und Nietmerkmalen ausgestattet ist, die spa- 
ter naher erlautert werden. 

[0028] Unterhalb des Blechteils 14 befindet sich in Fig. 
1A eine Lochmatrize 42, wobei das Werkzeug 40 und die 

55 Lochmatrize 42 normalerweise einander gegeniiber iiegen 
und miteinander ausgerichtet in einer Stauon eines Folge- 
verbundwerkzeuges vorgesehen sind. Das heiBt, daB die 
Langsachse des Elementes 12 zugleich die Langsachse des 
Werkzeuges 40 und die Langsachse der Lochmatrize 42 dar- 

60 stellt und in an sich bekannter Weise wird die Lochmatrize 
42 in einer unteren Platte des Folgeverbundwerkzeuges un- 
tergebracht und das obere Werkzeug 40 wird entsprechend 
dem Doppelpfeil 44 bewegt, um bei jeder nach oben gerich- 
teten Bewegung ein weiteres Funktionselement 10 in die 

65 dargcstclltc Position aufzunehmen und bei jeder nach untcn 
gerichteten Bewegung fur die Einbringung des Funktions- 
elementes in das Blechteil 14 in der nachfolgend zu erlau- 
ternden Weise zu sorgen. Im ubrigen konnte das Werkzeug 
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40 und die Lochmatrize 42 in einer Transferpresse angeord- 
net werden. Die Lochmatrize 42 ware dann im unteren 
Werkzeug der Presse anzuordnen und das Werkzeug 40 wird 
in einem Setzkopf untergebracht, der an einer Zwischen- 
platte der Presse oder am oberen Werkzeug der Presse mon- 
tiert ist. Statt dessen konnte die Lochmatrize 42 auf der Zwi- 
schenplatte der Presse montiert werden und das Werkzeug 
40 am oberen Werkzeug der Presse befestigt. werden. Auch 
sind umgekehrte Anordnungen durchaus denkbar, bei denen 
das untere Werkzeug 40 unterhalb der Lochmatrize 42 ange- 
ordnet ist, bei spiels weise im unteren Werkzeug der Presse 
oder an der Zwischenplatte der Presse. wahrend die Loch- 
matrize dann an der Zwischenplatte der Presse bzw. am obe- 
ren Werkzeug der Presse anzuordnen ware. 
[0029] Man merkt aus der Fig. 1 A, daB das Funktionsele- 
ment 10 in einer Ringvertiefung 46 des Werkzeugs unterge- 
bracht ist, die im Bodenbereich eine ringformige Schulter 48 
auf weist, die gegen die Druckflachc 36 des Funktionsclc- 
mentes druckt. Der zylinderformige Bereich des Kopfteils 
18 ist in einer weiteren zylindrischen Vertiefung 50 des 
Werkzeuges 40 untergebracht und gent iiber die Ring schul- 
ter 48 in die zylindrische Vertiefung 46 iiber. Der rohrfor- 
mige Nietabschnitt 20 des Funktionselementes stent mit sei- 
nem unteren Ende iiber die untere ringformige Stirnseite 52 
des Werkzeuges vor. 

[0030] Die Lochmatrize 42 weist eine mittlere Bohrung 
54 auf, die in der Richtung nach unten in Fig. 1A in eine 
groBere Bohrung 56 iibergeht. Die Bohrung 54 der Lochma- 
trize mundet an der oberen Stirnseite der Matrize in eine ko- 
nusformige Vertiefung 58, die mit einer schraggestellten 
Ringflache 60 eine ringformige, urn die Achse 12 umlau- 
fende Ringlippe 62 hildet, wobei die schraggestellte Ring- 
flache 60 in eine gegeniiber der Miindung 59 der Bohrung 
zuriickversetzte ringformige Auflageflache 64 der Lochma- 
trize iibergeht. 

[0031] Die Fig. 1A zeigt den Zu stand, in dem sich das 
Werkzeug 40 nach unten in Richtung auf die Lochmatrize 
zubewegt und das freie Stirnende des rohrformigen Nietab- 
schnittes 20 gerade auf die Oberseite des Blechteils 14 trifTt, 
wahrend dieses direkt auf die Ringlippe 62 der Lochmatrize 
abgestiitzt ist. Man merkt, daB hier kein Niederhalter zur 
Anwendung gelangt. 

[0032] Wie aus Fig. IB ersichtlich, wird durch die weitere 
nach unten gerichtete Bewegung des Werkzeuges 40 das 
Funktionselement so gegen das Blechteil gedriickt, daB ein 
Stanzbutzen 66 aus dem Blechteil 14 herausgestanzt wird 
und das Blechmaterial zur Anlage an die konusforniige 
Ringvertiefung 58 an der Miindung der Bohrung 54 ge- 
bracht wird. AuBerdem gelangt das Blechmaterial in Anlage 
mit der unteren Stirnseite 52 des Werkzeuges 40 und es wird 
eine leicht konusforniige Erhdhung zwischen der Ringlippe 
62 und der ringformigen Stirnseite 52 des Werkzeuges ge- 
bildet. 

[0033] Man merkt auch aus der Fig. IB, daB der Durch- 
messer der Bohrung 54 in diesem Beispiel etwas groBer ge- 
wahlt wurde als der AuBendurchmesser des rohrformigen 
Nietabschnittes 20 und daB dies dazu gefiihrt hat, daB sich 
eine zylindrische Ringlippe 68 um das Stanzloch 70 im 
Blechteil herum gebildet hat. Diese Ringlippe 68, zusam- 
men mit dem Bereich des Bleichteils 14, der an der konus- 
formigen Flache 58 anliegt, verhindert, daB bei einer weite- 
ren nach unten gerichteten Bewegung des Werkzeuges 40 
das Stanzloch 70 aufgeweitet wird. Statt dessen bleibt das 
Blechmaterial um das Stanzloch 70 herum eng in Beruhrung 
mit der rohrformigen Obcrflachc des Nietabschnittes 20. 
[0034] Die Fig. 1C zeigt den Zustand nach einer weiteren 
kurzen, nach unten gerichteten Bewegung des Werkzeuges 
40, woraus ersichtlich ist, daB das Blechmaterial noch eng in 


Beruhrung mit dem Nietabschnitt 20 ist. 
[0035] Die nach unten gerichtete Bewegung des Werkzeu- 
ges 40 schreitet dann fort, bis der Zustand gemaB Fig. ID er- 
reicht. ist. Hier ist das Blechmaterial nunrnehr zwischen der 
5 ringformigen Anlage flache 52 des Werkzeuges 40 und der 
ringformigen Anlageflache 64 der Lochmatrize 42 einge- 
klemmt. 

[0036] Man sieht, daB das Blechmaterial immer noch eng 
an der AuBenseite des rohrformigen Nietabschnitts 20 an- 

10 liegt, so daB das Funktionselement im Stanzloch 70 des 
Blechteils 14 eingeklemmt ist. Man sieht auch aus der Fig. 
ID, daB das Blechmaterial auBerdem eng an der schragge- 
stellten Ringflache 24 der Ringvertiefung 22 anliegt und die 
Ringvertiefung beinahe vollstandig ausgefullt hat, wobei die 

15 Verdrehsicherungsnasen 26 bereits teil weise in das Blech- 
material eingedrungen sind, was ebenfalls die klemmende 
Aufnahme des Funktionselementes im Blechmaterial be- 
giinstigt. Im ubrigen folgt. das Blechmaterial des Blechteils 
14 dem Verlauf der schraggestellten Ringflache 60 der 

20 Lochmatrize 42, wobei dies allerdings nicht wesentlich ist, 
da das Blechmaterial zwischen der Ringlippe 62 und der 
Anlageflache 64 durch die Andriickkrafte des Werkzeuges 
an der unteren Stirnflache 52 des Werkzeuges gespannt ist, 
so daB auch bei einem schrageren Verlauf der Ringflache 60 

25 das Blechmaterial ohnehin den in Fig. ID gezeiglen Verlauf 
in diesem Bereich annehmen wurde. 

[0037] Der Lochvorgang ist nunrnehr beendet und das 
obere Werkzeug 40 wird angehoben (Pfeil 44) und das 
Blechteil 14 mit dem Funktionselement 10 wird von der 

30 feststehenden Lochmatrize weggedruckt (durch nicht ge- 
zeigte, aber an sich gut bekannte gefederte Stifte). Der 
Stanzbutzen 66 fallt in die Bohrung 56 hinein und wird uber 
diese Bohrung in an sich bekannter Weise entsorgt. Das 
Blechteil 14 mit dem im Stanzloch 70 klemmend aufgenom- 

35 menen Funktionselement 10 wird nunrnehr von der Loch- 
matrize weggehoben und in die nachste Station des Folge- 
verbundwerkzeuges transportiert. Wenn ein soiches Folge- 
verbund werkzeug zur Anwendung gelangt, wird das Blech- 
teil 14 in an sich bekannter Weise als Blechstreifen durch 

40 das Werkzeug gefiihrt, dieser Blechstreifen besteht aus meh- 
reren zusammenhangenden Blechteilen 14, die durch die 
Randbereiche des Blechstreifens gehalten und gefiihrt wer- 
den. Handelt es sich um eine Transferpresse, so wird das 
Blechteil 14 in die nachste Presse oder weiter in die erste 

45 Presse transportiert. 

[0038] In dieser weiteren Station bzw. weiteren Presse 
wird nunrnehr das Bauteil bestehend aus dem Funktionsele- 
ment 10 und dem Blechteil 14 weiterverarbeitet, und zwar 
durch einen Nietvorgang, der in Fig. IE und IF dargestellt 

50 ist. 

[0039] Das Werkzeug 80, das zu diesem Zweck verwendet 
wird, entspricht von seiner Grundauslegung dem Werkzeug 
40, wobei jedoch die Ringvertiefung 82 an der unteren 
Stirnseite des Werkzeuges in axialer Richtung nur so tief ist, 

55 daB die untere Stirnseite 84 des Werkzeuges 80 in einer ra- 
dialen Ebene mit dem ringformigen Bereich 27 der Auflage- 
flache des Kopfteils fliichtet. Die Matrize 86, die unterhalb 
des Blechteils 14 angeordnet ist, weist in diesem Beispiel ei- 
nen konzentrisch zur Langsachse 12 des Funktionselemen- 

60 tes 10 angeordneten zylindrischen Vorsprung 88 mit einer 
leicht konkaven schraggestellten Ringflache 90 auf, die in 
eine ringformige Flache 92 iibergeht, die in einer radialen 
Ebene liegt und nur geringfugig oberhalb des ringformigen 
Bereiches 94 der Nietrnatrize 86 steht, der das Blechteil 14 

65 bcim Nietvorgang abstutzt. Das obcrc Werkzeug 80 wird 
entsprechend dem Doppelpfeil 96 zunachst nach unten be- 
wegt, um den Nietvorgang durchzufuhren, der in Fig. IF im 
abgeschlossenen Zustand gezeigt ist. Man merkt, daB das 
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Blechmaterial im Bereich der Ringvertiefung 22 vollstandig 
in diese Ringvertiefung eingeprefit worden ist und daB der 
ringformige Nietabschnitt 20 radial nach auBen umgebordelt 
bzw. umgelegt. ist, so daB das Blechmaterial im Bereich der 
Ringvertiefung formschlussig zwischen dern Funktionsele- 5 
ment 10 und dern umgebordelten Nietabschnitt 20 einge- 
klemmt ist. Man merkt auBerdem, daB die Ringflache 92 den 
Nietabschnitt so flachgepreBt hat, daB dieser geringfiigig ge- 
genuber der Unterseite des Blechteils 14 zuriickversetzt ist. 
Das Blechteil 14 ist wiederum zwischen der ringformigen 10 
Anlageflache 84 des oberen Werkzeuges 80 und dei ringfor- 
migen Anlageflache 94 der Nietmatrize 86 gekiemmL so 
daB das Blechmaterial eben und frei von Verwerfungen ist. 
[0040] Man merkt auch, daB der Ringzwickel 74 zwischen 
der Rundung 21 des Mutterelements und dem ehemaligen 15 
konusformigen Bereich des Blechteils in Fig. ID nunmehr 
wesentlich kleiner ge worden ist. Im ubrigen ist das Blech- 
material vollstandig urn die Vcrdrchsichcrungsmcrkmalc 
herum verformt. Das Ergebnis ist eine hohe Kompression 
de s Blechmaterials im Bereich des sen formschlussiger Auf- 20 
nahme zwischen dem Kopfteil 18 und dem umgebordelten 
Nietabschnitt 20 des Funktionselementes 10, so daB radiale 
Druckkrafte permanent vom Blechmaterial auf den Nietab- 
schnitt 20 ausgeubt werden und eine hochwertige Verbin- 
dung zustande gekoimiien isL Die genaue Form des umge- 25 
bordelten Nieiabschnittes ist durch die Formgebung des 
Vorsprungs der Nietmatrize 42 vorgegeben. Das fertige Zu- 
sammenbauteil bestehend aus dem Funktionselement 10 
und dem Blechteil 14 kann nun aus den Werkzeugen ent- 
fernt werden, durch Anheben des oberen Werkzeugs 80 und 30 
des Zusammenbauteils, das ggf. vom fuhrenden Blechstrei- 
fen in dieser Station des Folgeverbund werkzeugs oder in ei- 
ner spateren Station vom Blechstreifen getrennt wird. 
[0041] Es werden nunmehr einige Ausfuhrungen zu der 
moglichen Auslegung der Lochmatrize 42 und dem damit 35 
zusammenwirkenden Stirnende des Nietabschnittes 20 ge- 
macht. Eine erste Ausfuhrungsform ist in Fig. 2A gezeigt. 
Die hier verwendeten Bezugszeichen sind die gleichen, die 
in Fig. 1A bis IF verwendet werden, die Unterschiede wer- 
den jedoch jeweils erlautert. Die Lochmatrize 42 wird hier 40 
nur im Bereich der Miindung der Bohrung 54 auf der linken 
Seite der Matrize gezeigt, wobei hier eine konusforrnige 
Ringflache 58 nicht vorgesehen ist, sondern die Miindung 
der Bohrung 54 liegt direkt an der Stirnseite 61 der Matrize, 
die beispielsweise dann uber die Schragflache 60 in die hier 45 
nicht gezeigte tiefergelegte Anlageflache 64 ubergeht. Der 
Nietabschnitt 20 geht hier rnit einer zylindrischen Flache 21 
in eine in einer radialen Ebene liegenden Stirnflache 23 
iiber. Zwischen der Stirnseite des Nietabschnittes 20 und der 
Stirnseite 61 der Lochmatrize 42 angeordnet befindet sich 50 
das Blechteil 14. Die Fig. 2B zeigt den Zustand unmittelbar 
nach der Bildung des Stanzbutzens 66, welcher durch die 
nach unten gerichtete Bewegung des Nietabschnittes 20 des 
Funktionselement 10 in Pfeilrichtung 44 gebildet ist. Man 
merkt aus der Fig. 2B, daB die Bohrung 54 der Lochmatrize 55 
einen etwas groBeren Innendurchmesser als der AuBen- 
durchmesser der zylindrischen Flache 21 des Nietabschnit- 
tes aufweist. AuBerdem sieht man deutlich aus Fig. 2B, daB 
das Blechmaterial 14 durch die Schneidkante 25 zwischen 
der zylindrischen Flache 21 und der Stirnseite 23 des Niet- 60 
abschnittes 20 geschnitten wurde und daB das Blechmaterial 
eng an der zylindrischen Flache 21 anliegt. Obwohl die 
Schnittflache 15 des Blechteils im oberen Bereich sauber ist, 
bricht das Material im unteren Drittel des Blechteils 14, so 
daB die lcicht irrcgularc Bruchflache 17 cntstcht. Der Stanz- 65 
butzen 66 zeigt sich als Spiegelbild dieses Vorganges mil ei- 
ner sauberen Schnittflache 67 im oberen Bereich und mil ei- 
ner ieicht irregularen Bruchflache 69 im unteren Drittel. Die 
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Ausbildung des Stanzioches 70 und der AuBen seite des 
Stanzbutzens 66 ist bei einer solchen Anordnung an jeder 
Stelle um die Langsachse 12 herum (hier nicht gezeigt.) im 
Prinzip gleich. Man merkt auBerdem aus Fig. 2B, daB wenn 
die Bohrung 54 von einer Bohrung 56 mit einer groBen Boh- 
rung mit groBem Durchmesser gefolgt isL, der Stanzbutzen 
problemlos durch diese weitere Bohrung 56 entsorgt werden 
kann, da die Bohrung groBer ist als der AuBendurchmesser 
des Stanzbutzens im Bereich der Flache 69. Diese Ausle- 
gung des Nietabschnittes und der Lochmatrize kann durch- 
aus bei einem Verfahren nach den Fig. 1A bis IF verwendet 
werden. 

[0042] Noch besser ist allerdings die Auslegung gemaB 
Fig. 3A und 3B. Hier weist der Nietabschnitt die gleiche 
Ausbildung wie in Fig. 2A auf, die Lochmatrize 42 weist 
aber eine konusfonnige Flache 58 auf, wie in der Fig. 1 ge- 
zeigt. Diese geht allerdings erst uber eine Ringflache 61 in 
die schraggcstclltc Ringflache 60 uber, anstatt unmittelbar in 
diese schraggestellte Flache uberzugehen, was aber grund- 
satzlich moglich ist. Auch hier weist die Bohrung 54 der 
Lochmatrize einen groBeren Durchmesser als die zylindri- 
sche Flache 21 des Nietabschnittes 20 auf. 
[0043] Der Schneidvorgang und die Ausbildung der 
Bruchflachen 17 und 69 erfolgt hier im wesentlichen genau 
wie im Zusammenhang mil Fig. 2A und 2B beschrieben, je- 
doch wird das Blechmaterial hier in die konusforrnige Ver- 
tiefung 58 hineingezogen, so daB es eng an diese Konusfla- 
che anliegt und die obere Ringkante 71 einen noch groBeren 
Radius erhalt als dies bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 
2A und 2B der Fall ist. Diese Ausbildung gemaB Fig. 3A 
und 3B ist deshalb vorteilhaft, weil sich das Blechmaterial 
59, das sich im Bereich der konusformigen Vertiefung 58 
befindet, sich (sozusagen) mit der Lochmatrize 42 verhakt, 
wodurch eine Aufweitung des Stanzioches 70 im spateren 
Verfahren weitestgehend ausgeschaltet wird. 
[0044] Eine noch bessere Ausbildung ist den Fig. 4A und 
4B zu entnehmen, die die konkrete Ausbildung gemaB Fig. 
1 zeigen, allerdings geht auch hier die konusforrnige Flache 
58 erst in eine sich radial erstreckende Ringflache 61 iiber 
und erst dann in die weitere Schragflache 60. Die Ringflache 

61 kann jedoch weggelassen werden, so daB die konusfor- 
rnige Flache 58 unmittelbar in die schraggestellte Ringfla- 
che 60 ubergeht. 

[0045] Die Lochmatrize 42 in diesem Beispiel hat genau 
die gleiche Form wie in der Fig. 3B, dagegen ist die Ausbil- 
dung des Nietabschnittes 20 nunmehr so getroffen, daB die 
zylindrische Flache 21 iiber einen Radius 19 in die Stirnseite 
23 ubergeht. 

[0046] Abweichend von den bisherigen Beispielen gemaB 
Fig. 2 A und B und Fig. 3 A und B weist hier die Bohrung 54 
einen Innendurchmesser auf, der deutlich groBer ist als die 
zylindrische Flache 21 des Nietabschnittes 20. Beispiels- 
weise kann der Radius der Bohrung 54 ohne weiteres um 30 
bis 50% der Blechdicke groBer sein als der Radius der zylin- 
drischen Flache 21 des Nietabschnittes. 
[0047] Eine solche Ausbildung flihrt nun zu einer plasti- 
schen Verformung des Blechmaterials in den sich zwischen 
der Bohrung 54 und der zylindrischen Flache ausbildenden 
Ringspalt hineim bis der Stanzbutzen an der Bruchflache 98 
vom Blechteil 14 abreist. Hierdurch entsteht die oben er- 
wahnte zylindrische Ringlippe 68. 

[0048] Diese Ausbildung ist aus mehreren Griinden zu be- 
vorzugen. Erstens bedeutet der groBere Durchmesser der 
Zylinderbohrung 54 im Vergleich zu der zylindrischen Fla- 
che 21 des Nietabschnittes, daB die Ausrichtung der Matrize 
mit dem Werkzeug weniger kriusch ist. Zurn zweiten hilft 
die zylindrische Ringlippe 68 dem Material im Bereich der 
konusformigen Flache 58 die Aufweitung des Stanzioches 
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bei der nachfolgenden Uniform ung des Blechteils zu ver- 
meiden. Drittens schafft die zylindrische Lippe 68 noch 
rnehr Material im Bereich des Stanzloches, so daB eine noch 
intensivere plast.ische Verfonnung des Blechteils im Bereich 
der Ring vertief ung des Funktionselementes erreicht wird. 5 
Weiterhin erhalt der Stanzbutzen durch diese Anordnung 
eine Form, die fur das sichere Entsorgen des Stanzbutzen 
durch die Bohning 56 der Lochmatrize hindurch gunstig ist. 
Diese vorteilbafte Ausbildung des Stanzloches und des 
Slanzbutzens wird auch dann erreicht, wenn der Stanzab- 10 
schnitt 20 eine konusfonnige Vertief ung an der radial inne- 
ren Seite aufweist, wie durch die gestrichelte Linie 99 als 
Moglichkeit dargestellt ist. Diese konusfonnige Vertiefung, 
die in Fig. 1 gezeigt ist, hat den Vorteil, daB sie die Aufwei- 
tung und Umbordelung des Nietabschnittes im anschiieBen- 15 
den Nietvorgang begiinstigt. 

[0049] Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform des 
Vcrfahrcns bzw. der vcrwcndctcn Wcrkzcugc wird nunmchr 
anhand der Fig. 5 A bis 5F beschrieben. 

[0050] Es werden im Zusammenhang mit den Fig. 5 A bis 20 
5F die gleichen Bezugszeichen verwendet wie im Zusam- 
menhang mit den bisherigen Figuren. Es versteht sich daher, 
daB die bisherige Beschreibung auch fur Teile in Fig. 5 A bis 
5F gilt, die die gleichen Bezugszeichen aufweisen, so daB 
eine nahere Beschreibung dieser Merkmale nur dann erfol- 25 
gen wird, wenn Besonderheiten oder besondere Unter- 
schiede zu beachten sind. Es kann gesagt. werden, daB das in 
Fig. 5A bis F gezeigte Funktionselement 10 die gleiche 
Form aufweist wie das Funktionselement 10 der Fig. 1 A bis 
IF, so daB eine erneute Beschreibung des Elementes selbst 30 
nicht notwendig ist. 

[0051] Das obere Werkzeug 40 der Fig. 5A kann im Prin- 
zip genauso in einem Folgeverbundwerkzeug oder einer 
Transferpresse eingebaut werden wie das entsprechende 
Werkzeug der Fig. 1 A, nur ist hier das Werkzeug 40 von ei- 35 
nem gefederten Niederhalter 100 umgeben, der durch sche- 
matisch dargestellte Schraubendruckfedern 102 nach unten 
vorgespannt ist. Die Schraubendruckfedern 102 konnen 
durch andere geeignete Federn, wie Gasdruck- oder Fiuid- 
druckfedem, ersetzt werden. Das Werkzeug 40 weist in die- 40 
sem Beispiel nur eine Vertiefung 50 auf, die der Vertiefung 
50 des Werkzeuges 40 der Fig. 1A entspricht. Die untere 
Stirnseite 48 des Werkzeuges 40 druckt hier unmittelbar auf 
die ringformige Druckflache 36 des Funktionselementes 10. 
Die Matrize 42 kann genauso ausgebildet werden wie in der 45 
Fig. 1 A, wird aber hier so dargestellt, als wiirde sie die Form 
gemaB Fig. 2A und 2B aufweisen, was grundsatzlich hier 
moglich ist da die Stirnseite 101 des gefederten Niederhal- 
ters 100 bei der nach unten gerichteten Bewegung des Werk- 
zeuges 40 das Blechmaterial fest gegen die ringformige An- 50 
lageflache 64 der Matrize halt, und zwar nach Ausbildung 
der konusformigen Erhohurig im Blechteil (wie in Fig. 5B 
gezeigt.) vor Ausbildung des Stanzloches. Bei der Ausbil- 
dung des Stanzloches 70, die durch eine weitere nach unten 
gerichtete Bewegung des Werkzeuges 40 entsprechend der 55 
Darstellung gemaB Fig. 5C erreicht wird, ist eine Aufwei- 
tung des Stanzloches nicht mehr zu befurchten, da das 
Blechteil um die Lochmatrize herum vom Niederhalter fest- 
gehalten wird und sich somit nicht ausdehnen kann. 
[0052] Ansonsten ist das Einbringungsverfahren gemaB 60 
den weiteren Fig. 5D, 5E und 5F mit der in den Fig. 1 D bis 
1 F gezeigten Verfahrensweise identisch, weshalb diese wei- 
teren Schritte hier nicht extra beschrieben werden. Man 
merkt aber, daB das obere Werkzeug 80 und die Nietmatrize 
86 in Fig. 5E und 5F identisch mit dem Werkzeug 80 und 65 
der Nietmatrize 86 der Fig. IE und IF sind. 
[0053] SchlieBlieh zeigen die Fig. 6A bis 6F eine abge- 
wandelte Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfah- 


rens. Auch hier werden die gleichen Bezugszeichen fur die 
gleichen Teile verwendet, und es werden nur die abweichen- 
den Merkmale beschrieben. 

[0054] Wahrend bei den bisherigen Ausfuhrungsfonnen 
eine konusfonnige Erhebung im Blechteil 14 erzeugt wird, 
wird bei der Verfahrensweise der Fig. 6 A eine konusfonnige 
Vertiefung im Blechteil erzeugt, die anschliefiend in eine ko- 
nusfonnige Erhebung umgewandelt wird. Um dies zu errei- 
chen, weist die Lochmatrize 42 eine besondere Ausbildung 
auf, in der die Bohrung 54 in eine kreisformige Vertiefung 
110 in der Stirnseite der Matrize bei 59 rniindet, wobei die 
kreisformige Vertiefung 110 uber eine schraggestellte Ring- 
flache 112 in die ringformige Anlageflache 64 ubergeht, die 
hier axial vor der Mundung 59 der Bohrung 54 angeordnet 
ist. Der Ubergang vom Bodenbereich 112 der kreisformigen 
yertiefung in die schraggestellte Ringflache 112 und der 
Ubergang von der schraggestellten Ringflache 112 in die 
ringformige Anlageflache 160 sind gcrundct ausgebildet. 
[0055] Das obere Werkzeug 40 wird auch hier ohne Nie- 
derhalter realisiert. Die das Funktionselement 10 aufneh- 
mende Vertiefung 46 in der unteren Stirnseite des Werkzeu- 
ges 40 ist im Prinzip gleich realisiert wie im Werkzeug 40 
der Fig. 1A mit einer ersten kreisformigen Vertiefung 46, 
die liber einen sich radial erstreckenden Bodenbereich 48 in 
eine weitere kreisformige Vertiefung 50 ubergeht, nur ist 
hier die kreisformige Vertiefung 46 nur gerade so tief, daB 
der ringformige Bereich 27 der Auflageflache 16 des Funk- 
tionselementes 10 biindig mit der unteren Stirnseite 52 des 
oberen Werkzeuges 40 liegt. D. h. der rohrformige Nietab- 
schnitt 20 ragt. hier weiter aus der unteren Stirnseite des 
Werkzeuges 40 hervor. 

[0056] Wie aus Fig. 6B ersichtlich, fuhrt die nach unten 
gerichtete Bewegung des oberen Werkzeuges entsprechend 
dem Pfeil 44 dazu, daB der rohrformige Nietabschnitt 20 
eine konusformige Ring vertiefung 120 im Blechteil 14 er- 
zeugt. Bei der weiteren nach unten gerichteten Bewegung 
des Werkzeuges wird der Stanzabschnitt 20 verwendet, um 
einen Stanzbutzen zu erzeugen, wobei dies beispielsweise 
entsprechend einem der Verfahren gemaB Fig. 2 A und 2B, 
3A und 3B oder 4A und 4B erfolgen kann. Nach dem erfolg- 
ten Durchstanzen des Blechteils entsprechend Fig. 6C be- 
wegt sich das Werkzeug weiter nach unten bis seine untere 
Stirnseite 52 das Blechteil gegen die obere Stirnseite 64 der 
Lochmatrize klemmt, wie in Fig. 6D gezeigt. Man merkt 
hier, daB das Blechteil ebenfalls an den weiteren ringformi- 
gen Bereich 27 der Auflageflache 16 des Kopfteils des 
Funktionselementes 10 anliegt und man sieht auBerdem aus 
Fig. 6D, daB das Blechmaterial zwischen dieser ringformi- 
gen Flache und dem Nietabschnitt 20 volumenmaBig ten- 
den tiell groBer ist als das Volumen, das es beim anschlieBen- 
den Nietvorgang annimmt, wenn die in Fig. 6D konusfor- 
mige Vertiefung im Blechteil in eine konusformige Erhe- 
bung umgewandelt wird, die die Ringvertiefung ausfiillt (so 
wie in Fig. 6F gezeigt). 

[0057] Wie aus Fig. 6D ersichtlich, iiegt das Blechmate- 
rial eng am Nietabschnitt 20 an. Das Blechteil mit dem darin 
kraftschliissig geklemrnten Funktionselement 10 wird dann 
nach Anhebung des Werkzeugs 40 und des Blechteils in eine 
weitere Station oder in eine weitere Presse gebracht und 
wird dort mit einem oberen Werkzeug 80, das mit dem obe- 
ren Werkzeug 40 identisch ist und mit einer unteren Nietma- 
trize 86, die identisch ist mit den bisher gemaB Fig. IE und 
5E verwendeten Matrizen 86 einem Nietvorgang unterzo- 
gen, der in Fig. 6F im Endzustand gezeigt ist. Dieser Zu- 
stand entspricht wiedcrum vollstandig dem Zustand gemaB 
Fig. IF und man merkt, daB das Blechmaterial formschliis- 
sig zwischen dem Kopfteil 18 des Funktionselementes und 
dem umgebordelten Nietabschnitt 20 geklemmt ist, wobei 
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aufgrund der eintretenden Volumenverkleinerung das 
Blechmaterial im Bereich zwischen der Auflageflache 16 
und dem umgebordelten Nietabschnitt einer erheblichen 
Kompression ausgesetzt ist, die zu einer plastischen Verfor- 
mung des Materials und zu einer permanenlen Kompressi- 5 
onsspannung fuhrt, die fiir eine hochwertige Verbindung des 
Funktionselementes 10 am Blechteil 14 sorgt. 
[0058] Die hier beschriebenen Funktionselemente konnen 
zum Beispiel aus alien M at eri alien hergestellt werden, die 
die Festigkeitsklasse 5.6 oder hdher erreichen. Solche Me- 10 
tallwerkstoffe sind ublicherweise Kohlenstoffstahle mit 
0,15 bis 0.55% Kohlenstoffgehalt 

[0059] Bei alien Ausfuhrungsformen konnen auch als Bei- 
spiel fiir den Werkstoff der Funktionselemente alle Materia- 
lien genannt werden, die im Rahmen der Kaltverformung 15 
die Festigungswerte der Klasse 8 gemaB Isostandard errei- 
chen, beispielsweise eine 35B2-Legierung gemaB DIN 
1654. Die so gcbildctcn Bcfcstigungsclcmcntc cigenen sich 
u. a. fur alle handelsubiichen Stahlwerkstoffe fur ziehfahige 
B lech telle wie auch fiir Aluminium oder deren Legierungen. 20 
Auch konnen Aluminiumlegierungen, insbesondere solche 
mit hoher Festigkeit, fiir die Funktionselemente benutzt 
werden, z. B. AlMg5. Auch kommen Funktionselemente 
aus hoherfesten Magnesiumlegierungen wie bspw. AM50 in 
Frage. 25 

Patent anspruche 

1. Verfahren zum Anbringen eines Funktionselements 
(10) an ein Blechteil (14), wobei das Funktionselernent 30 
einen eine ringforrnige Auflageflache (16) aufweisen- 
den Kopfteil (18) und einen rohrformigen, auf der Seite 
der Auflageflache (16) des Kopfteils (18) vorgesehe- 
nen, vom Kopfteil weg erstreckenden Nietabschnitt 
(20) aufweist, im Bereich des Uberganges vom Kopf- 35 
teil in den Nietabschnitt die Auflageflache eine Ring- 
vertiefung (22) mit einer zur Langsachse (12) des 
Funktionselements schraggestellten Ringflache (24) 
umfaBt und die Ringvertiefung ihre groBte Tiefe be- 
nachbart zum Nietabschnitt (20) hat und gegebenen- 40 
falls Verdrehsicherungsmerkmale (26), wie beispiels- 
weise Verdrehsicherungsnasen, die im Bereich der 
Ringvertiefung (22) und/oder im Bereich des Ubergan- 
ges der Ringvertiefung in den Nietabschnitt (20) vorge- 
sehen sind, die wahlweise die Ringvertiefung in ein- 45 
zelne um die Langsachse des Funktionselements ver- 
teilte Felder unterteilen, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Blechteil (14) auf einer Lochmatrize (42) abge- 
stiitzt wird, die eine Bohrung (54) aufweist, deren 
Durchmesser zumindest im wesentlichen dem AuBen- 50 
durchmesser des Nietabschnitts (20) entspricht oder et- 
was groBer als dieser ist, wobei die Bohrung in die dem 
Blechteil zugewandten Stimseite der Lochmatrize (42) 
mundet und iiber eine zur Langsachse (12) der Matrize 
schraggestellten Ringflache (60) in eine gegenuber der 55 
MUndung (59) der Bohrung zuruckversetzte, ringfor- 
rnige Auflageflache (64) der Lochmatrize ubergeht, 
daB das Funktionselernent (10) auf das auf der Loch- 
matrize (42) abgestutzte Blechteil (14) gedruckt wird, 
um mittels des selbststanzend ausgebildeten Nietab- 60 
schnitts (20) einen Stanzbutzen (66) aus dem Blechteil 
(14) herauszustanzen und iiber die schraggestellte 
Ringflache (60) der Lochmatrize eine konusformige 
Erhohung (15) im Blechteil (14) zu erzeugen, die das 
durch das Hcrausstanzcn des Stanzbutzcns crzcugtc 65 
Stanzloch (70) umgibt, daB das Blechteil (14) mit dem 
Funktionselernent (10), dessen Nietabschnitt (20) sich 
im Stanzloch (70) befindet, anschlieBend an eine Niet- 
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matrize (86) gedruckt wird, die koaxial zur Langsachse 
(12) des Funktionselements an ihrer dem Blechteil (14) 
zugewandten Stimseite einen zur Umbordelung des 
Nietabschnitts ausgelegten Vorsprung (88) aufweist 
der das Blechteil (14) in vollstandige Anlage an die 
Auflageflache (16) des Funktionselements bringt, so 
daB das Blechteil um das Stanzloch (70) herum zwi- 
schen dem umgebordelten Nietabschnitt (20) und der 
Auflageflache (16) des Funktionselements formschlus- 
sig eingeklemmt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB bei dem Lochvorgang zur Erzeugung des 
Stanzloches (70) der Nietabschnitt (20) des Funktions- 
elements (10) in das Stanzloch (70) eingeklemmt wird, 
wodurch das Element (10) kraftschlussig mit dem 
Blechteil (14) verbunden ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Kopfteil des 
Funktionselements in cincr stirnscitigen Vcrticfung 
(46, 50) eines Werkzugs (40) aufgenommen ist, wobei 
die Auflageflache (16) des Funktionselements (10) von 
der Stimseite (52) des Werkzeugs (40) zuruckversetzt 
ist, das freie Ende des Nietabschnitts (20) jedoch vor 
der Stimseite (52) des Werkzeugs vorsteht, wodurch, 
wenn das Funktionselernent (10) auf das Blechteil (14) 
gedruckt wird, der Nietabschnill (20) zunachst den 
Stanzbutzen (66) heraustrennt wahrend das Blechteil 

(14) an der ringfbrmigen Umrandung (62) der Mun- 
dung (59) der Bohrung der Lochmatrize abgestutzt 
wird und durch eine weitere driickende Bewegung des 
Werkzeugs (40) mit dem Funktionselernent (10) auf die 
Lochmatrize (42) zu der Nietabschnitt (20) durch das 
Stanzloch (70) hindurchgedruckt wird und die Stim- 
seite des Werkzeugs (52) das Blechteil (14) zur Anlage 
an die ringforrnige Auflageflache (64) der Lochmatrize 
(42) bringt und hierdurch die konusformige Erhohung 

(15) im Blechteil (14) erzeugt. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Auflageflache (16) des Funktionselements 
(10) um die Ringvertiefung (22) herum eine weitere 
ringforrnige Auflageflache (27) aufweist, die minde- 
stens in einem Bereich sich radial zur Langsachse (12) 
des Funktionselements (10) erstreckt und anschlieBend 
uber eine Rundung (21) oder eine Fase in eine Mantel- 
flache des Kopfteils des Funktionselements ubergeht, 
daB nach dem Lochvorgang das Blechteil (14) in der 
Ringvertiefung (22) am Kopfteil (18) des Elements an- 
begt, die Hohe der konusformigen Erhohung (15) im 
Blechteil jedoch so gewahlt wird, daB diese in radialer 
Richtung vom Kopfteil (18) des Funktionselements 
weg divergiert, so daB ein Ringzwickel (74) zwischen 
dem Kopfteil des Funktionselements und dem Blech- 
teil im Bereich der weiteren ringfbrmigen Auflagefla- 
che des Kopfteils vorliegt und daB beim anschlieBen- 
den Nietvorgang dieser Ringzwickel (74) durch Nie- 
derdrucken der konusformigen Erhohung (15) des 
Blechteils (14) zumindest teilweise gefullt wird, wo- 
durch das Blechmaterial in radialer Richtung gegen 
den Nietabschnitt (20) im Bereich des Ubergangs in die 
Ringvertiefung (22) gedruckt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Bohrung (54) der 
Lochmatrize (42) mit einem Durchmesser gewahlt 
wird, der etwas groBer ist als der AuBendurchmesser 
des Nietabschnitts (20), und zwar in radialer Richtung 
um cincn Bctrag, der gcringcr ist als die Blcchstarkc, 
vorzugsweise kleiner als die Halfte der Blechstarke, 
und daB die Bohrung (54) der Lochmatrize iiber eine 
konusformige Ringflache (58) in die genannte schrag- 
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gestellre Ringflache (60) der Lochmatrize (42) iiber- 
geht, wodurch beim Lochvorgang eine auf der Unter- 
seire des Blechteils vom Kopfteil des Funktionsele- 
ments wegragende Ringlippe (68) um das Stanzloch 
(70) im Blechteil (14) herum z wise hen dem Nietab- 5 
schnitt (20) und der Bohrung (54) der Lochmatrize (42) 
gebildet wird, welche beim anschlieBenden Nietvor- 
gang einen Maierialvorrat bildet, der fur einen kom- 
pressiven Druck im Blechmaterial um den Nietab- 
schnitt (20) des Funktionselements (10) herum sorgt, 10 
so da£ das Blechmaterial einen entsprechenden radia- 
len Druck auf den Nietabschnitt (20) ausubt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Funktionselement gegen das Blech- 
teil mittels eines Werkzeugs (40) gedruckt wird, das 15 
von einem gefederten Niederh alter (100) umgeben ist, 
der bereits vor Beruhrung des Nietabschnitts (20) des 
Funktionselements mit dem Blechteil (14) das Blech- 
teil an der genannten tieferliegenden, ringformigen 
Auflageflache (64) der Lochmatrize (42) andriickt und 20 
bereits vor Durchfuhrung des Lochvorgangs die ge- 
nannte konusformige Erhohung (15) im Blechteil da- 
durch erzeugt, daB das Blechteil zwischen der die Miin- . 
dung (59) der Lochbohrung (54) der Lochmatrize um- 
gebenden Ringlippe 62 und der zuriickversei^len Auf- 25 
lageflache (64) der Lochmatrize (42) gespannt wird 
und daB der Lochvorgang anschlieBend durchgefuhrt 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, wobei aufgrund des 
Drucks des Nietabschnitts (20) auf dem Blechmaterial 30 

(14) dieses nach Bildung der konusformigen Erhohung 

(15) einen leicht erhohten Konuswinkel annimmt, wo- 
durch das Blechmaterial klemmend am Nietabschnitt 
(20) des Funktionselements anliegt. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB die Auflageflache (16) des Funktionsele- 
ments (10) um die Ringvertiefung (22) herum eine wei- 
tere ringtormige Auflageflache (27) aufweist, die min- 
destens in einem Bereich sich radial zur Langsachse 
des Funktionselements erstreckt und anschlieBend uber 40 
eine Rundung (21) oder eine Fase in eine Mantelflache 
(11) des Kopfteils des Funktionselements (10) uber- 
geht, daB nach dem Lochvorgang das Blechteil in der 
Ringvertiefung (22) am Kopfteil (18) des Elements an- 
liegt, die Hohe der konusformigen Erhohung (15) im 45 
Blechteil jedoch so gewahlt wird, daB diese in radialer 
Richtung vom Kopfteil (18) des Funktionselements 
weg divergiert, so daB ein Ringzwickel (74) zwischen 
dem Kopfteil (18) des Funktionselements (10) und dem 
Blechteil (14) radial auBerhalb der Ringvertiefung (22) 50 
der Auflageflache (16) vorliegt und daB beim anschlie- 
Benden Nietvorgang dieser Ringzwickel (74) durch 
Niederdrucken der konusformigen Erhohung (15) des 
Blechteils zumindest teilweise gefullt wird, wodurch 
das Blechmaterial in radialer Richtung gegen den Niet- 55 
abschnitt (20) im Bereich des Ubergangs in die Ring- 
vertiefung (22) gedruckt wird. 

9. Verfahren zum Anbringen eines Funktionselements 
an ein Blechteil, wobei das Funktionselement (10) ei- 
nen eine ringformige Auflageflache (16) aufweisenden 60 
Kopfteil (18) und einen rohrformigen, auf der Seite der 
Auflageflache des Kopfteils vorgesehenen, vom Kopf- 
teil weg erstreckenden Nietabschnitt (20) aufweist, im 
Bereich des Uberganges vom Kopfteil (18) in den Niet- 
abschnitt (20) die Auflageflache (16) cine Ringvcrtic- 65 
fung (22) mit einer zur Langsachse (12) des Funktions- 
elements (10) schraggestellten Ringflache (24) umfaBt 
und die schraggestellte Ringflache (24) der Ringvertie- 
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fung ihre groBte Tiefe benachbart zum Nietabschnitt 
(20) hat und gegebenenfalls Verdrehsicherungsmerk- 
male (26), wie beispielsweise Verdrehsicherungsnasen 
(26), die im Bereich der Ringvertiefung (22) und/oder 
im Bereich des Uberganges der Ringvertiefung (22) in 
den Nietabschnitt (20) vorgesehen sind, die wahlweise 
die Ringvertiefung in einzelne um die Langsachse (12) 
des Funktionselements verteilte Felder unterteilen, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Blechteil (14) auf einer 
Lochmatrize (42) abgestutzt wird, die eine Bohrung 
(54) aufweist, deren Durchmesser zumindest im we- 
sentlichen dem AuBendurchmesser des Nietabschnitts 
entspricht oder etwas groBer als dieser isu wobei die 
Bohrung in eine dem Blechteil zugewandten Vertie- 
fung (110) in der Stirnseite der Lochmatrize mundet, 
die in eine axial vor der Mundung (59) der Bohrung 
(54) liegende, ringformige Auflageflache (64) der 
Lochmatrize ubcrgcht, daB das Funktionsclcnicnt auf 
das auf der Auflageflache der Lochmatrize (42) abge- 
stutzte Blechteil (14) gedruckt wird, um mittels des 
seibststanzend ausgebildeten Nietabschnitts (20) einen 
Stanzbutzen (66) aus dem Blechteil herauszustanzen 
und uber die Vertiefung (110) der Lochmatrize (42) 
eine konusformige Vertiefung (120) im Blechteil zu er- 
zeugen, die das durch das Herausstanzen des SLanzbut- 
zens erzeugte Stanzloch (70) umgibt, daB das Blechteil 
mit dem Funktionselement dessen Nietabschnitt sich 
im Stanzloch befindet, anschlieBend an eine Nietma- 
trize (86) gedruckt wird, die koaxial zur Langsachse 
(12) des Funktionselements an ihrer dem Blechteil zu- 
gewandten Stirnseite einen zur Umbordelung des Niet- 
abschnitts ausgelegten Vorsprung (88) aufweist, der 
das Blechteil in vollstandige Aniage an die Auflagefla- 
che (16) des Funktionselements (10) bring t, so daB das 
Blechteil (14) um das Stanzloch (70) herum zwischen 
dem umgebordelten Nietabschnitt (20) und der Aufla- 
geflache (16) des Funktionselements (10) formschlus- 
sig eingeklemmt ist. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB die konusformige Vertiefung (120) im Blech- 
teil beim Nietvorgang zu einer konusformigen Erhe- 
bung umgeformt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB unter Berucksichtigung etwaiger 
Verdrehsicherungsmerkmale (26) im Bereich der Ring- 
vertiefung (22) oder des Nietabschnitts (20) des Funk- 
tionselements ein MaterialuberschuB in der konusfor- 
migen Vertiefung des Blechteils (14) gegenuber der ko- 
nusformigen Erhebung vorgesehen wird, wodurch das 
Blechmaterial bei der Umformung plastisch verformt 
wird und einen permanenten radialen Druck auf den 
Nietabschnitt (20) des Funktionselements (10) ausubt. 

12. Werkzeug zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der Anspriiche 1 bis 11, bestehend aus einem er- 
sten Werkzeug (40) zur Aufnahme des Funktionsele- 
mentes und um dieses gegen das von einer Lochma- 
trize (42) abgestutzte Blechteil (14) zu driicken und ei- 
nem zweiten Werkzeug (80) zur Aufnahme des im 
Blechteil klemmend aufgenommenen Funktionsele- 
ments und zum Drucken des Funktionselements (10) 
mit Blechteil (14) auf eine Nietmatrize (86). 

13. Werkzeugsatz nach Anspruch 12 zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 6 bis 8, 
wobei das erste Werkzeug (40) einen gefederten Blech- 
nicdcrhaltcr (100) umfaBt. 
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